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Kurztaktpresse 

Die Erfindung betrifft eine Kurztaktpresse zur Herstel- 
lung von Dekorholzwerkstoffplatten aus geschichtetem 
Pressgut, umfassend ein Gestell mit darin abgestutzten, 
mittels Druckzylindern auf- und abbewegbarem Stoftel 
und stationarem Tlsch, in Richtung Pressraum jeweils 
da ran angebrachten beheizbaren Pressplatten mit Press- 
blechen, wobei das Pressgut aus ebenen Tragerplatten 
mit ober- und/oder unterseitigen Vergutungslagen aus 
hartbarem Kunstharz oder hartbaren Kunstharzfolien, 
Furnieren und/oder Papieren oder dergleichen besteht. 
Die Erfindung besteht darin, dass zwischen Stofcel (3) und 
der oberen Pressplatte (5) uber die Pressflache in der Brei- 
te und Lange verteilt mehrere in sich geschlossene aus 
mit 01 gefullten Zylinder (14) und Kolben (13) bestehende 
Hydropolstereinheiten (6) angeordnet sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kurztaktpresse gemaB 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 
[0002] Ein solches Verfahren mit Kurztaktpresse ist aus 5 
DE 197 18 795 bekannt. Beim Beschichten von ebenen 
Holz- oder anderen Werkstoffplatten als Tragerpiatten mit 
vorbeleimten Folien ist sowohl von der Temperatur als auch 
vom PreBdruck her eine moglichst gleichmaBige Verteilung 
auf das PreBgut fur die Qualitat entscheidend. Bei den bisher 10 
bekannten Kurztakt- und Beschichtungspressen wind in der 
Regel iiber starre PreBplatten der notwendige PreBdruck er- 
zeugt und iiber in der PreBplatte angebrachte Kanalbohrun- 
gen mit Warmetragermedien die notwendige Warmeenergie 
ubertragen. Der Nachteil der bisherigen Kurztaktpressen 15 
liegt sowohl in der starren PreBplatte, die aufgrund von Pro- 
dukttoleranzen und thermischen Verformungen eine isobare 
Druckverteilung auf das Produkt nur bedingt ermogiicht, als 
auch in dem Kanalbohrungssystem, welches durch Warme- 
durchgangsdifferenzen unter bzw. zwischen den Kanalboh- 20 
rungen eine gleichmaBige Temperaturverteilung nur unzu- 
langlich gewahrleistet. 

[0003] Urn diese Nachteile, insbesondere die thermischen 
und mechanischen Toleranzen von PreBplatte, Strukturblech 
(PreBblech) und geschichtetem PreBgut auszugleichen, wer- 25 
den PreBpolster eingesetzt. Diese PreBpolster unterliegen je- 
doch einem VerschleiB und mussen nach einer bestimmten 
Zeitspanne ausgetauscht werden. Ein weiterer Nachteil liegt 
darin, daB mit einem hoheren, spezifischen PreBdruck auf 
das PreBgut gearbeitet werden muB, als fur das Verleimen 30 
erforderlich ware. Verantwortlich dafur sind Toleranzen der 
verwendeten Tragerpiatten, Bearbeitungstoleranzen an den 
PreBplatten sowie thermische und mechanische Verformun- 
gen beim Arbeitstakt. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 35 
PreBplatte fur Kurztaktpressen der genannten Art zu schaf- 
fen, die auch bei abweichender Planparallelitat der zu be- 
schichtenden Tragerpiatte an alien Stellen ausreichenden 
AnpreBdruck bzw. optimale Druckverteilung auf die Trager- 
piatte und die Vergiitungslagen gewahrleistet, weiter keine 40 
PreBpolster benotigt und unempfindlich ist gegen thermi- 
sche Verformungen der Druckplatten sowie mit reduzier- 
tem, spezifischem PreBdruck auskommt. 
[0005] Diese Aufgabe ist gemaB kennzeichnendem Teil 
des Anspruchs 1 dadurch gelost, daB zwischen Stossel und 45 
der oberen PreBplatte iiber die PreBflache in der Breite und 
Lange verteilt mehrere, in sich geschlossene, aus mit Ol ge- 
fullten Zylinder und Kolben bestehende Hydropolsterein- 
heiten angeordnet sind. 

[0006] Die Vorteile der Erfindung liegen in der quasi iso- 50 
baren Ubertragung des PreBdruckes uber die Hydropolster- 
einheiten auf das PreBgut, keine herkommlichen PreBpolster 
mehr vorhanden sind sowie thermische Verformungen fast 
nicht auftreten. Durch diese Vorteile kann damit auch die 
GesamtpreBkraft der Kurztaktpresse reduziert werden, da 55 
keine Kraftreserven zum Uberbrucken von Plattentoleran- 
zen oder PreBplattenverbiegungen mehr notwendig sind. 
Die Zylinder der Hydropolstereinheiten konnen aber auch 
mit unterschiedlichem Druck gesteuert werden, so daB die 
PreBplatte eine von der Planparallelitat abweichende Form 60 
einnimmt. 

[0007] Diese Vorteile werden dadurch ermogiicht, daB die 
Zylinderraume der Hydropolstereinheiten mit kompressi- 
vem Ol gefullt sind, das fedemd die Toleranzen ausgleicht. 
[0008] Weitere, vorteilhafte MaBnahmen und Ausgestal- 65 
tungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus den Un- 
teranspriichen und der folgenden Beschreibung mit der 
Zeichnung hervor. 



[0009] Es zeigen: 

[0010] Fig. 1 die Kurztaktpresse nach der Erfindung in 
Vorderansicht und 

[0011] Fig. 2 in einem Ausschnitt A aus Fig. 1 die Ausbil- 
dung der Hydropolstereinheiten im Stossel. 
[0012] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung die erfin- 
dungsgemaBe Kurztaktpresse in Vorderansicht und die fur 
die Auf- und Abbewegung des Stossels 3 mit der oberen 
PreBplatte 5 zustandigen Druckzylinder 2, die im Gestell 1 
abgestiitzt sind. 

[0013] Im unteren Teil des Gestells 1 nach Fig. 2 ist der 
Tisch 4 mit Auflage der unteren PreBplatte 11 dargestellt. In 
Richtung des PreBgutes 10, bestehend aus Tragerpiatte und 
ein- oder beidseitig angebrachten Vergiitungslagen, sind an 
den PreBplatten 5 und 11 jeweils glanz- oder strukturge- 
bende PreBbleche 12 angebracht. Nach der Erfindung sind 
statt der herkommlichen PreBpolster Hydropolstereinheiten 
6 in Aussparungen 15 des Stossels 3 angeordnet Die Hydro- 
polstereinheiten 6 bestehen dabei jeweils aus dem Zylinder 
14 und dem Kolben 13. Obwohl die Kolben 13 gegen die 
Zylinderwande mit Ringdichtungen 7 darin ausgestattet 
sind, konnen Olverluste entstehen. Dafur sind Olleitungen 6 
zu den Zylindern 14 vorgesehen, mit denen diese Leckagen 
ausgeglichen werden konnen. ZweckmaBigerweise ist die 
obere PreBplatte 5 so diinn als moglich ausgefuhrt, damit sie 
sich den Unebenheiten im PreBgut 10 angleichen kann. 
[0014] Im Gegensatz zur Verwendung von PreBpolstern 
gemaB dem Stand der Technik lassen sich die Hydropolster- 
einheiten 6 besser dimensionieren, in einzelne Zonen zu- 
sammenfassen und auch mit unterschiedlichem PreBdruck 
iiber die Olleitungen 16 beaufschlagen, um dann auch nur 
Teilbelegungen auf der PreBflache mit kleineren PreBgutfor- 
maten fahren zu konnen. Beim Beschichten von kleineren 
Formaten geschichteten PreBgutes 10 entstehen sonst Uber- 
belastungen an den Ubergangen der PreBplatten 5 und 11 
von vorhandenem zu nicht vorhandenem PreBgut 10, da 
keine Gegenkrafte dem Druck der PreBplatten 5 und 11 ent- 
gegenstehen. Zur Vermeidung einer unnotig starken Aufhei- 
zung des Stossels 3 und des Gestells 1 sind die zum PreB- 
raum hin weisenden Flachen der Kolben 13 ZweckmaBiger- 
weise mit einer geeigneten Isolierung 8 versehen. 

Bezugszeichenliste 

lGesteU 

2 Druckzylinder 

3 Stossel 
4Tisch 

5 PreBplatte oben 

6 Polstereinheit, Hydropoistereinheit aus 13 und 14 

7 Ringdichtung 

8 Isolierplatten 

9 Fangeinrichtung 

10 PreBgut 

11 PreBplatte unten 

12 PreBbleche 

13 Kolben 

14 Zylinder 

15 Aussparungen 

16 Olleitungen 

Patentanspriiche 

1. Kurztaktpresse zur Herstellung von Dekorholz- 
werkstoffplatten aus geschichtetem PreBgut, umfas- 
send ein Gestell mit darin abgestiitztem, mittels Druck- 
zylindern auf- und abbewegbarem Stossel und stationa- 
rem Tisch, in Richtung PreBraum jeweils daran ange- 
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brachten, beheizbaren PreBplatten mit PreBblechen, 
wobei das PreBgut aus ebenen Tragerplatten mit ober- 
und/oder unterseitigen Vergutungslagen aus hartbarem 
Kunstharz oder hartbaren Kunstharzfolien, Fumieren 
und/oder Papieren cxier dergleichen besteht, dadurch 5 
gekennzeichnet, daB zwischen Stossel (3) und der 
oberen PreBplatte (5) uber die PreBfiache in der Breite 
und Lange verteilt mehrere in sich geschlossene, aus 
mit Ol gefullten Zylinder (14) und Kolben (13) beste- 
hende Hydropolstereinheiten (6) angeordnet sind 10 

2. Kurztaktpresse nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hydropolstereinheiten (6) in Ausspa- 
rungen (15) des Stossels (3) eingebracht sind 

3. Kurztaktpresse nach den Anspriichen 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kolben (13) in den Aus- 15 
sparungen (15) mittels Ringdichtungen (7) abgedichtet 
sind. 

4. Kurztaktpresse nach den Anspriichen 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen den Kolben (13) 
und der PreBplatte (5) Isolierplatten (8) angeordnet 20 
sind. 

5. Kurztaktpresse nach den Anspriichen 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die einzelnen Hydropolster- 
einheiten (6) uber Olleitungen (16) mit gleichem oder 
unterschiedlichem, hydraulischem Druck beaufschlag- 25 
bar sind. 
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